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(g) Sammelkasten fur einen Wamneubertrager und ein Verfahren zur Herstellung 

(§) Die Erflndung bezieht sich auf einen Sammelkasten fur 
einen WarmeQbertrager, der aus einer flichlgen Blechplati- 
ne, die bereite mit Durchzugen vorsehen ist aJs einstuckiges 
Blechprofi! hergestelk wlrd. Der Sammelkasten besteht aus 
einer mit Durchzugen (12) versehenan Bodonwand (10) zur 
Aufnahme von Flachrohren und einer sich an dieser unmit- 
telbar anschlie&endan Mantahvand (11), wobei die langssei- 
tigen Enden (17, 18) der Mantelwand (11) bzw. der Boden- 
wand (10) durch eine Varbindungslangsnaht (21) dicht 
verbunden sind. Es IdSt aich somit eine einfache und 
Gchnelle Herstellung des Sammellcastens vanvirkltchen. 
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Die Erfindung betrifft einen Sammelkasten fur einen 
Warmeubertrager nach dem Oberbegriff des Patentan- 
spruchs 1 und ein Verf ahren zur Herstellung eines Sam- 5 
melkastens. 

Aus der DE4130 517A1 ist ein Sammelkasten fur 
einen WSnneubertrager bekannt, der an einer Boden- 
wand querverlaufende flachovale Durchzuge aufweist, 
so daB Flachrohre mit ihren Enden durch diese Durch- 10 
ziige durchsteckbar sind. Nachteilig an dem bekannten 
Sammelkasten ist, daB dieser aus zwei Bauteilen zusam- 
mengesetzt ist Zur Bildimg des Sammelkastens wird 
namlich die Bodenwand mit einer Mantelwand verbun- 
den, wobei zum einen die Bodenwand und zum anderen t5 
die Mantelwand als vorgeformtes Bauteii zur Verfu- 
gung gestellt werden muB, bevor die Mantelwand und 
die Bodenwand an ihren langsseitigen Randbereichen 
miteinander verbunden werden. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, einen Samraelka- 20 
sten und ein Verfahren zur Herstellung des Sammelka- 
stens anzugeben, um unter Zeiterspamis eine einfache 
Herstellung des Sammelkastens zu gewShrleisten. 

Die Aiifgabe wird durch die in den Patentanspruchen 
1 und 1 2 auf gef uhrten Merkmale gelost. 25 

Der Sammelkasten wird einstuckig aus einer Blech- 
platine hergestellt, die nach Anbringen von flachovalen 
Dxirchzugen zu einem Kastenprofil geformt wird. Es 
liegt ein langsseitiges Ende der Mantelwand an einem 
korrespondierenden langsseitigen Ende des gegenuber- 30 
liegenden Bereichs der Mantelwand bzw. Bodenwand 
an, wobei die Enden durch eine Verbindimgslangsnaht 
dicht miteinander verbunden sind. Es wird ein einstucki- 
ger Sammelkasten gebildet, der einfach und schnell im 
Rahmen eines Arbeitsablauf es hergestellt werden kann. 35 

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung liegen die 
langsseitigen Enden unter Bildung einer SchweiBnaht 
stumpf aneinander, Hierdurch wird eine im wesentli- 
chen an der Verbindungsstelle ebene Ausbildung der 
Innenseite des Sammelkastens erzielt 40 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfmdung 
weist der eine Abschnitt der Mantelwand einen recht- 
winklig angeordneten Schenkel auf, der ein ebenes Ende 
des zweiten Abschnitts der Mantelwand uberlappt und 
mit diesem durch Lotung verbunden ist Hierdurch wird 45 
eine dichte Verbindung geschaffen, wobei sich lediglich 
eine Verbindimgsnaht in Langsrichtung des Sammelka- 
stens erstreckt 

Das Verfahren gewahrleistet die HersteDung des 
Sammelkastens automatisch innerhalb eines Montage- 50 
vorganges. Die lotplattierte Blechplatine kann namlich 
in einem kontinuierlichen MontageprozeQ mit Durchzu- 
gen versehen und durch geeignete Fuhrungsmittel wie 
z. B. Stempel und/oder Walzenrader verformt werden, 
so daB am Ende dieses Prozesses der Sammelkasten in 55 
seiner fertigen Form zusammengesetzt ist Eine feste 
Verbindung wird nachfolgend durch VerschweiBung 
Oder Verlotung der korrespondierenden Enden der Bo- 
denwand bzw. der Mantelwand erreicht 

Vorteilhafte Ausgestaltimgen der Erfindung werden eo 
in den weiteren Unteranspruchen beschrieben. 

Nachfolgend werden anhand der Zeichnungen drei 
Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung naher erlautert 

Es zeigen: 

Fig. 1 Einen Teilschnitt durch den Endbereich des 65 
Sammelkastens mit in diesen hineinragenden Flachroh- 
ren; 

Fig. 2 einen Querschnitt des Sammelkastens nach ei- 



nem ersten Aus^^ngsbeispiel der Erfindung; 

Fig. 3 einen (^Rchnitt des Sammelkastens nach ei- 
nem zweiten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 

Fig, 4 einen Querschnitt des Sammelkastens nach ei- 
nem dritten Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung; 

Fig. 5 einen Querschnitt und eine Abwicklung einer 
flachen Blechplatine nach dem ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindimg und 

Fig. 6 einen Querschnitt der Blechplatine wShrend 
des Verformvorganges, 

In Fig. 1 ist dn Langsschnitt durch den Endbereich 
eines Sammelkastens 1 dargestellt,der Bestandteil eines 
Kuhlmittel/Luft-Kuhlers eines Kraftfahrzcugs ist Der 
Kuhler hat zwei einander gegenuberliegende Sammel- 
Iwsten 1, von denen in Fig. 1 nur einer zu sehen ist Ein 
Bundel von Flachrohren 2 miindet mit ihren Enden 3 
jeweils in die parallel angeordneten Sammelkasten 1. 
Dem Sammelkasten 1 ist jeweils ein Zufuhr- bzw. ein 
Abfuhrstutzen zugeordnet, der sidi an eine runde Off- 
nung des Sammelkastens 1 anschiieBt und die Zufuhr 
von Kuhlmittel in den ersten und die Abfuhr des Kuhl- 
mittels aus dem zweiten Sammelkasten 1 bewirkt Die 
Offnung weist einen nach innen gerichteten Durchzug 4 
auf, so daB das Anbringen des Zufuhr- bzw. Abfuhrstut- 
zens an dem Sammelkasten 1 ohne zusatzliche Form- 
veranderung des Durchzugs 4 ermdglicht wird. Die 
Flachrohre 2, die vorzugsweise Turbulenzeinlagen ent- 
halten, sind untereinander mit Wellrippen 5 verbunden. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, sind die Stimseiten der 
Sammelkasten 1 mit AbschluBdeckeln 6 verschlossen. 
Diese AbschluBdeckel 6 besitzen eine dem Querschnitt 
des Sammelkastens 1 mit einem Obermafl entsprechen- 
de Grundflache, von der mehrere abgewinkelte Zungen 
7 abragen und den Sammelkasten so umgreifen, daB 
beim Zusammenbau die AbschluBdeckel 6 kraftschlus- 
sig gehalten sind. Die auBenseitig abschlieBenden Well- 
rippen 5 werden von einem Seitenteil 8 umfaBt, das sich 
jeweils von einem Sammelkasten 1 zu dem gegenuber- 
liegenden, parallel angeordneten Sammelkasten 1 er- 
streckt 

Der gesamte Kuhler, bestehend aus dem Sammelka- 
sten 1, den Flachrohren 2, den quer aus dem Sammelka- 
sten 1 herausragenden Stutzen, den Wellrippen 5, dem 
AbschluBdeckel 6 und dem Seitenteil 8, wird aus beidsei- 
tig lotplattiertem Material, insbesondere aus einer Alu- 
miniumlegienmg hergestellt Nachdem der Kuhler in 
der weiter unten beschriebenen Weise zusammengefugt 
ist, wird er in emen Of en verbracht, in dem ein Verloten 
der Bauteile erfolgt 

Wie aus Rg. 2 besonders gut zu ersehen ist, ist der 
Sammelkasten 1 einstuckig als Kastenprofil ausgebildet 
Der Sammelkasten 1 weist eine Bodenwand 10 und eine 
sich zu beiden langsseidgen Randbereichen der Boden- 
wand 10 erstreckende Mantelwand 11 auf. Die Boden- 
wand 10 ist eben ausgebildet und weist mit Abstand 
zueinander, querverlaufende Durchzuge 12 auf, in die 
die Flachrohre 2 hineinragen. In einem ersten langsseiti- 
gen Randbereich 13 der Bodenwand 10 schlieBt sidi 
rechtwinklig ein ebener Abschnitt 14 der Mantelwand 
11 an. Der ebene Abschnitt 14 weist den kretsformigen 
Durchzug 4 zur Auf nahme des Abfuhr- bzw. Zufuhrstut- 
zens auf. In einem zweiten langsseitigen Randbereich 16 
der Bodenwand 10 schlieBt sich ein gewolbter Abschnitt 
15 der Mantelwand 11 an und erstreckt sich im Quer- 
schnitt kreisbogenformig in Richtung des gegenuberlie- 
genden ebenen Abschnitts 14 der Mantelwand 11. 

Nach einem ersten Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung gemaB Fig. 2 liegt ein ISngsseitiges Ende 17 des 
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gewolbten Abschnitts 15 mit seinlWiniseite stumpf an 
einem von dem gewolbten Abschnitt 14 der Mantel- 
ivand 11 abgewinkelten Schenkel 18 an. In einem spate- 
ren Zeitabsdmitt wird das Ende 17 mit dem Schenkel 18 
unter Bildung einer Verbindungslangsnaht 21 ver- 
schweiBt, wobei die Innenseite 19 des gewolbten Ab- 
schnitts 15 und die Innenseite 20 des ebenen Abschnitts 
14 bOndig aneinanderliegen. Hierdurch wird eine feste 
Verbindung geschaffen, wobei die Form des Sammelka- 
stens 1 einem extrudierten Sammelkasten entspricht Im 
folgenden werden fur mit dera ersten Ausfuhrungsbei- 
spiel ubereinstimmende Teile die gleichen Bezugsziffem 
gewahlt 

Nach einem zweiten Ausffihrungsbeispiel der Erfin- 
dimg gemafl Fig. 3 weist ein Sammelkasten 24 eine 
Mantelwand 25 mit einem gewolbten Abschnitt 26 auf, 
der sich bis hin zu einem Eckbereich 27 erstreckt, der 
von einem ebenen Abschnitt 28 der Mantelwand 25 und 
einem an diesem rechtwinklig erstreckenden Schenkel 
29 gebildet wird. Es wird ein Oberlappungsbereicfa 30 
zwischen einem Ende 31 des gewolbten Abschnitts 26 
und dem Schenkel 29 gebildet, wobei der Schenkel 29 
das Ende 31 flachig umgreift Hierdurch wird eine aus- 
reichende Formstabilitat des Sammeikastens 24 er- 
reicht, so daS der Sammelkasten 24 ohne Veranderung 
der Relativposition zwischen den Abschnitten 26 und 28 
der Mantelwand 25 nachfolgend in dem Lotofen durch 
Veriotung fest verbunden wird 

Im Unterschied zu dem zweiten Ausf iihrungsbeispiel 
gemaB Fig. 3 weist das dritte Ausfuhrungsbeispiel der 
Erfmdung gemafi Fig. 4 eine schrag nach auBen weisen- 
de Schragflache 35 des Endes 31 des gewolbten Ab- 
schnitts 26 auf. Die Schragflache 35 ist in einem Bereich 
des gewolbten Abschnitts 26 angeordnet, in dem auBen- 
seitig der Schenkel 29 des ebenen Abschnitts 18 das 
Ende 31 unter Bildung einer Nase 36, die nach innen 
gerichtet ist, umfaSt Die Nase 36 bildet einen stumpfen 
Winkel zu dem Schenkel 29 und liegt bereichsweise auf 
der Schragflache 35 auBenseitig an. Hierdurch wird eine 
Rastverbindung gebildet, die eine sichere Positionie- 
rung des gewolbten Abschnitts 26 bezuglich des ebenen 
Abschnitts 28 gewahrleistet Im nachfolgenden Lotvor- 
gang laBt sich somit eine sichere und dichte Verbindung 
zwischen den Abschnitten 26 und 28 erzielen. Im ubri- 
gen entspricht die Ausbildung des dritten Ausfuhrungs- 
beispiels denen der vorhergehenden Ausfuhrungsbei- 
spiele. 

Die vorgenaimten Ausfiihnmgsbeispiele des Sammei- 
kastens 1, 24 werden aus einer flachen, beidseitig lotplat- 
tierten Biechplatine 37 geformt Der Grundwerkstoff 
besteht vorzugsweise aus einer Aluminiuralegierung. 

In Fig. 5 ist eine Biechplatine 37 dargestellt, die mit 
deri Durchziigen 12 in einem Bereich der spateren Bo- 
denwand 10 einerseits und der Offnung 4 in einem Ab- 
schnitt 14 der spateren Mantelwand 11 andererseits ver- 
sehen ist Nachfolgend wird die Biechplatine 37 kontinu- 
ierfich zu dem Kastenprofil gemaB dem Ausfuhrungs- 
beispiel nach Fig. 2 verformt, wobei gleichzeitig durch 
geeignete Fiihrungsmittel, wie z. B. Stempel oder Wal- 
zenrader, das eine ISngsseitige Ende der Biechplatine 37 
kreisbogenfc5rmig unter Ausbildung eines gewolbten 
Abschnitts 15 und das andere gegenuberliegende Ende 
der Biechplatine 37 im wesentlichen \mter Ausbildung 
eines ebenen Abschnittes 14 nach oben gebogen wird, 
siehe Fig. 6. Der Biegevorgang wird kontinuierlich fort- 
gesetzt und ist beendet, wenn der Schenkel 18 des ebe- 
nen Abschnitts 14 an dem Ende 17 des gewolbten Ab- 
schnitts 15 durch StumpfstoB zur Anlage kommt Nach- 
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folgend wird der SaidMIkasten 1 an den langsseitigen 
Enden 17, 18 unter Bildung der Verbindungslangsnaht 
21 verschweiBt und dann zusammen mit den anderen 
Bauteilen des Kuhlers einem Ofen zur Veriotung der 
weiteren Bauteile zugefuhrt 

Die Ausfuhrungsbeispiele nach Fig. 3 und Fig. 4 wer- 
den auf die gleiche Weise verformt, wobei alle Bauteile 
des Kuhlers erst im Ofen durch Veriotung miteinander 
verbunden werden. Die genannten Ausf iihrungsbeispie- 
le weisen jeweils nach innen gerichtete Durchziige 12 
auf. Hierdurch kann auf eine Nachbearbeitung der 
Durchzuge in Form eines Auf tulpens verzichtet werden. 

Die Anwendung der Erfindung ist nicht auf den Ein- 
satz als Kuhlmittel/Luft-Kuhler beschrankt Es sind auf 
diese Weise auch Sammelkasten fur andere Warme- 
ubertrager, insbesondere Ol/Kuhlmittel-Kuhler, her- 
stellbar. 

Die Erfmdung ist nicht auf die oben beschriebenen 
Ausfuhrungsbeispiele beschrankt Es ist z. B. auch mog- 
lich, einen Sammelkasten vorzusehen, dessen Verbin- 
dung in einem abgewinkelten Bereich der Bodenwand 
statt der Mantelwand erfolgt Wesentlich ist, daB sich 
lediglich eine Verbindungsnaht in Langsrichtung des 
Sammeikastens zur Verbindung desselben erstreckt 
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Patentanspruche 

L Sammelkasten fur einen Warmeubertrager, ms- 
besondere fur einen Kuhler. mit einer Bodenwand, 
entlangder sich querverlaufende flachovale Durch- 
zuge zur Aufnahme von Flachrohren erstrecken, 
und mit einer Mantelwand zvr Bildung eines Hohl- 
raums, dadnrch gekennzeichnety daB der Sammel- 
kasten (1, 24) ak ein einstuckigesgeschlossenes Ka- 
stenprofil ausgebildet ist, wobei ein erstes langssei- 
tiges Ende (17, 31) der Mantelwand (11, 25) mit 
einem zweiten langsseitigen Ende (Schenkel 18, 29) 
der Bodenwand (10) oder der Mantelwand (11, 25) 
durch eine Verbindungslangsnaht (21) dicht ver- 
bunden ist- 

2. Sanmielkasten nach Aaspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Mantelwand (11, 25) aus zwei 
sich jeweils an die Bodenwand (10) unmittelbar an- 
schlieBenden Abschnitte (14,. 15. 26, 28) gebildet ist, 
die an ihren langsseitigen Enden (17, 18) miteinan- 
der verbunden sind, 

3. Sammelkasten nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Mantelwand (11, 25) min- 
destens einen Durchzng (4) aufweist 

4. Sammelkasten nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Durchzuge (4, 12) 
nach innen gerichtet sind. 

5. Sammelkasten nach einem der Anspruche 1 bis 4. 
dadurch gekennzeichnet, daB das Ende (17) des er- 
sten Abschnitts (15) an dem Ende (18) des zweiten 
Abschnitts (14) innenseitig bundig anliegt und mit 
diesem durch SchweiBung verbunden ist. 

6. Sammelkasten nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ende (18) des zweiten Ab- 
schnitts (14) als Schenkel (18) ausgebildet ist, der 
sich rechtwnklig zu dem zweiten Abschnitt (14) 
erstreckt 

7. Sammelkasten nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Abschnitt 
(28) der Mantelwand (25) einen rechtwinklig ange- 
ordneten Schenkel (29) mit einer solchen Lange 
aufweist, daB das Ende (31) des ersten Abschnitts 
(26) unter Oberlappung innenseitig an dem Schen- 
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kel (29) anliegt und^^n Verldtung mit diesem 
verbunden isL 

8. Sammelkasten nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Ende (31) des ersten Ab- 
schnitts (26) eine nach auBen gerichtete Schragfla- 5 
che (35) auftveist, wobei der erste Abschnitt (26) an 
der Innenseite des Schenkels (29) uater Vorspan- 
nung anliegt 

9. Sammelkasten nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB die Mantelwand (11, 25) aus einem ebenen 
Abschnitt (14, 28) und einem gewdlbten Abschnitt 
(15, 26) gebUdet ist, wobei der ebene Abschnitt (14, 
32) Durchzuge (4) aufweist 

10. Sammelkasten nach Anspruch 9, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB der ebene Abschnitt (14, 32) in 
einem spitzen Winkel, vorzugsweise senkrecht zxi 
der Bodenwand (10) angeordnet ist. 

11. Sammelkasten nach einem oder mehreren der 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 20 
net, daB die Bodenwand (10) und die Mantelwand 
(11, 25) aus Aluminium oder einer AIuminium-Le- 
gierung bestehen. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Sammelka- 
stens fur einen Warmeubertrager nach einem der 25 
vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net,daS 

— eine flache Blechplatine (37) aus einem be- 
schichteten Blech hergestellt wird, 

— die Blechplatine (37) mit Durchzugen (4, 12) 30 
versehenwird, 

— aus der Blechplatine (37) unter Bfldung der 
Mantelwand (11, 25) und der Bodenwand (10, 
28) der einstuckige Sammelkasten (1, 24) ge- 
formt wird und 35 

— der Sammelkasten (1, 24) an langsseitigen 
Enden (17, 18; 29. 31) der Mantelwand (11, 25) 
bzw. der Bodenwand (10, 28) durch eine einzi- 
ge Verbindungslangsnaht (21) dicht verbunden 
wird. 40 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die langsseitigen Enden (17, 18) der 
Mantelwand (11) imd/oder der Bodenwand (10) 
derart verformt werden, daB sie stiimpf aneinan- 
derstoflen und dann unter Bildung einer Stumpf- 45 
naht miteinander verschweiSt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die langseitigen Enden (29, 31) der 
Mantelwand (10) und/oder der Bodenwand (28) 
nach der Verformung uberiappend aneinanderlie- 50 
gen und dann durch Verldtung miteinander verbun- 
den werden. 
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